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Este estudio denominado “Aplicación de Estudio de trabajo para mejorar la productividad 
en el proceso de Impresión Offset en la empresa Alianza Gráfica S.A.C., Breña, 2018”, tiene 
por finalidad determinar de qué manera el Estudio de trabajo mejora la productividad en el 
proceso de Impresión Offset en la empresa Alianza Gráfica S.A.C., Breña, 2018. 
El estudio fue de tipo aplicado, de nivel descriptivo y explicativo, su enfoque fue 
cuantitativo. El diseño de la investigación fue experimental de tipo cuasiexperimental, 
longitudinal, mientras que la población constó de un grupo de 6 trabajadores que será 
evaluado en un periodo de cuatro meses antes y cuatro meses después, siendo su muestra 
igual que la población, un grupo de 6 trabajadores que será evaluado en un periodo de cuatro 
meses antes y cuatro meses después en el proceso de impresión offset. Asimismo, se usó la 
técnica de la observación de campo y el instrumento fue la hoja de recolección de datos. La 
validación de los instrumentos fue comprobada mediante el juicio de expertos. El método de 
análisis que se utilizó es la estadística descriptiva obteniendose una mejora en la 
productividad, analizandose  el comportamiento de la productividad antes y despùes  durante 
16 semanas antes y despùes, logrando un incremento en un promedio de 29%, lo que nos 
refleja èste incremento mayor producciòn y reducciòn de costos para la empresa y por ende 
la productividad mejora razonablemente. Asimismo, se utilizó la estadística inferencial 
mediante el software estadístico SPSS versión 24. Por lo tanto, se concluyó que se acepta la 
hipótesis alterna de la investigación, dandose por demostrado que la aplicación del Estudio 
de Trabajo incrementa significativamente la productividad en el proceso de Impresión Offset 
en la empresa Alianza Grafica S.A.C, el cual se ratifica al obtener el nivel de significancia ( 
sig 0.035 <0,05 ), por consiguiente se rechaza la hipótesis nula. 
 














This study was entitled "Application of study to improve productivity in the printing 
process Compensation in the company Alianza Gráfica SAC, Breña, 2018", has as main 
objective how the Study of work improves productivity in the printing process 
Compensation in the company Alianza Gráfica SAC, Breña, 2018. 
The study was of an applied type, descriptive and explanatory level, its approach was 
quantitative. The research design was experimental, quasi-experimental, longitudinal, 
while the population consisted of a group of 6 workers that was evaluated in a period 
of four months before and four months later, as their sample as the population, a 
group of 6 workers who will be evaluated in a period of four months before and four 
months later in the offset printing process. In addition, the technique of field 
observation and the instrument of the data collection sheet were used. The validation 
of the instruments was verified through expert judgment. The method of analysis 
used is the descriptive statistics that yields an improvement in productivity, analyzes 
the performance of productivity before and after 16 weeks before and after, an 
increase of 29% is recorded, which reflects this Aspect Greater production and cost 
reduction for the company and to improve productivity reasonably. Likewise, the 
inferential statistic is shown by the statistical software SPSS version 24. Therefore, it 
is concluded that the alternative hypothesis of the investigation and the application of 
the work study are accepted. Increase in productivity in the printing process. 
Compensation in the Alianza Gráfica SAC company, which is ratified to obtain the 
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1.1 Realidad problemática 
Este planeta en globalización continuamente deja ver que las producciones son más rápidas, 
las respuestas a los clientes son inmediatas, fuerte competitividad entre las empresas, los 
clientes y consumidores son cada vez más exigentes, existe una gran revolución en el mundo 
por el avance acelerado de la tecnología y del conocimiento quienes son afectados todas las 
empresas de los diversos tipos de industrias. Asimismo, el sector de la industria gráfica 
depende del crecimiento económico y tecnológico y de la evolución del sector gráfico 
productivo, debido a que la gran mayoría de los servicios de impresión offset forman parte 
o son complementos de los procesos de una compañía, institución de individuos, etc. En lo 
cual se tiene como productos representativos como empaque, revista, libros, dípticos, 
trípticos, folletos del mismo modo que se relaciona con su difusión en el mercado mediante 
promoción y publicidad (volantes, afiches, dípticos, etc.). 
Las empresas nacionales aplican nuevas estrategias innovadoras de marketing, que 
estructuran mejoras de procesos a fin de obtener más ingresos, además de comprometer a 
sus trabajadores en este plan de trabajo. El motivo de este esfuerzo colectivo se da en cuanto 
se concibe como motivo exclusivo en todo servicio al comprador. En efecto, el ideal de la 
empresa es legar un elemento calificado y/o conforme a los fines del comprador.  
En el Perú, las empresas COCA COLA, BACKUS, SAGA FALABELLA, adquirieron 
institucionalidad en el mercado, al mismo tiempo que se enfocan en optimizar sus ritmos de 
producción para proveer continuamente calidad en el servicio. Asimismo, las empresas 
ejecutan estudios analíticos para mitigar defectos en la producción, en particular eliminar 
operaciones innecesarias que generen trabajos extras, ocasionadas por un erróneo 
planteamiento en el diseño del producto, trayendo como consecuencia las deficiencias en el 
proceso productivo, como cuello de botellas, retrasos en envíos a los remitentes, descontento 
de nuestros clientes, etc.  
Alianza Grafica S.A.C es una empresa gráfica especializada en impresión de pliegos, 
teniendo como principal materia prima el papel de diversas calidades. Para efectos de nuestro 
estudio, identificamos problemas en la línea de Impresión Offset. Lo más resaltante son los 
“tiempos improductivos”, llamado así porque no se genera la productividad adecuada en el 
tiempo establecido de producción. Prolongar dicha situación podría traer consecuencias 





A esta situación se suma el vacío de un plan organizativo-estandarizado, ya que en la 
actualidad las gestiones se realizan de forma pragmática e instintiva. 
La empresa en estudio no ha dispuesto procedimientos estándares tanto en el plano técnico 
como el factor humano para evitar el desperdicio temporal y económico existente en los 
tiempos innecesarios de los procesos operativos. Desde luego, la inexistencia de un 
control/análisis de tiempos de proceso responde a un planteamiento organizativo defectuoso 
que no toma en cuenta el tiempo idóneo de procesamiento de pliegos ni el cumplimiento de 
las fechas programas de envío de productos. 
La certificación del método “estudio de trabajo” es solucionar las dificultades de la empresa 
Alianza Grafica S.A.C. con el fin de estandarizar los tiempos y mejorar el proceso operativo 
que conduce al incremento de la producción de la empresa 
La presente situación de la empresa se fundamenta, cual es la problemática, se realizó un 
análisis de tipo causa-efecto (Ishikawa) donde se evalúan las causas raíz del problema que 


















Figura 1. Diagrama de Ishikawa Causa-Efecto. 
Nota: Elaboración propia 
La imagen1 muestra la baja producción de la etapa offset. Asimismo, el Diagrama de Pareto 
-véase Tabla 1, el cual consiste en un gráfico 80 y 20 donde las barras representan en forma 
ascendente y descendiente en el grado de importancia, muestra valores numéricos que tiene 
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Tabla 1 Análisis de Pareto de causas que afectan la baja de productividad 
 
Nota: Elaboración propia. 
En la Tabla 1 de Pareto se exhiben deficiencias que originan baja productividad. 
Posteriormente, de acuerdo con la lluvia de ideas planteadas, mencionamos los problemas 
más importantes a tratar seleccionados para su análisis con el Diagrama de Pareto. En ella 
se visualizan los motivos irruptores en el proceso de creación de pliegos. Esto nos inclina 




1 Alta rotacion de personal nuevo 12 12 10 34 10.7%
2 Falta de comunicacion 5 4 4 13 4.1%
3 Personal poco capacitado 3 6 4 13 4.1%
1 Variedad de metodos de trabajo 13 13 12 38 11.9%
2 Tiempo de preparacion excesivo 9 7 8 24 7.5%
1 Demora para habilitar materiales 6 3 4 13 4.1%
2 Materiales en malas condiciones 6 3 2 11 3.4%
3 Merma de materiales 2 2 2 6 1.9%
1 Maquina defectuosa 4 3 3 10 3.1%
2 Falta de mantenimiento preventivo 4 4 4 12 3.8%
3 No se tiene stock de consumibles 4 3 3 10 3.1%
1 Falta orden y limpieza 3 2 3 8 2.5%
2 Generacion de ruido 3 2 3 8 2.5%
1 Falta reportes de eficiencia y eficacia 7 8 7 22 6.9%
2 Demora de entrega de pedidos por metodos inadecaudos 12 12 11 35 11.0%
3 Falta definir procedimientos 5 7 6 18 5.6%
4 Falta de estandarizacion de tiempos 6 8 6 20 6.3%

















Tabla 2 Frecuencia de causas que originan la baja productividad 
 
Nota: Elaboración propia. 
 
Con lo anterior, se trató de separar mediante gráficos aspectos particulares de una 
problemática compuesta de diversos factores, esto para saber a dónde se debe apuntar los 
intereses del plan de desarrollo de trabajo. El fin es aumentar la producción en la línea de 
Impresión Offset, y al mismo tiempo reducir los problemas constantes. Lo planteado tiene 
como fin estimar una optimización sistemática y completa, reduciéndose en gran medida los 
desajustes menores que en consecuencia conducirán a una reducción del problema general. 
En la Figura 2 también figura otro indicador de la baja producción. 
  
item causas FECUENCIA % % ACUMULADO
1 Varieda de metodos de trabajo 95 21.6% 21.6%
2
Demoras de entrega de pedido por metodos 
inadecaudos 75 17.0% 38.6%
3 Alta rotacion de personal nuevo 42 9.5% 48.2%
4 Tiempo de preparacion excesivo 40 9.1% 57.3%
5 falta de una base de datos de estudio de tiempos 24 5.5% 62.7%
6 Falta reportes de eficiencia y eficacia 22 5.0% 67.7%
7 Falta de estandarizacion de tiempos 20 4.5% 72.3%
8 Falta definir procedimientos 18 4.1% 76.4%
9 Falta de comunicacion 13 3.0% 79.3%
10 Personal poco capacitado 13 3.0% 82.3%
11 Demora para habilitar materiales 13 3.0% 85.2%
12 Falta de mantenimiento preventivo 12 2.7% 88.0%
13 Materiales en malas condiciones 11 2.5% 90.5%
14 Maquina defectuosa 10 2.3% 92.7%
15 No se tiene stock de consumibles 10 2.3% 95.0%
16 Falta orden y limpieza 8 1.8% 96.8%
17 Generacion de ruido 8 1.8% 98.6%








Figura 2. Diagrama de Pareto 


























1.2. Trabajos previos 
 
1.2.1.  Antecedentes Internacionales 
Colomo (2014) en su estudio titulado Mejora y estandarización del proceso de producción 
en una empresa productora de envases plásticos. Como aspecto principal quiso implementar 
mejoras de acuerdo con la creación de envases plásticos hoy en día. Su metodología es 
experimental y naturaleza cuantitativa. Son resaltantes sus exploraciones sobre estrategias 
para la medición temporal y kinestésica, pues ello permitió notar una baja en los vehículos 
de carga, tanto de los insumos como personal, aumentándose la producción diaria. 
Asimismo, estandarizó y documentó estas prerrogativas, aumentándose el rendimiento en la 
entrega final, producto y relaciones con los usufractores.  
Martínez (2013) en su tesis titulado Propuesta de mejoramiento mediante el Estudio del 
trabajo para las líneas de producción de la empresa Cinsa Yumbo. Sobresale la creación de 
herramientas que optimicen las áreas encargadas en la elaboración de material de la empresa, 
mediante la estrategia Estudio del trabajo. Evalúa y ubica los defectos que se presentan en 
los diferentes puntos de las líneas productivas y otras dificultades, para así brindar opciones 
para optimización de los procesos y mejorar su productividad. Su metodología es de nivel 
descriptivo, tiene un enfoque cuantitativo, recopilando y analizando datos que aportaron 
información sólida y objetiva, el balanceo de líneas, clasificándolo en un enfoque 
cuantitativo apoyándose en pruebas estadísticas. El autor concluyó el incremento de un 12 
% en la eficiencia en la productividad. 
Chiluisa (2015) en su tesis titulado Determinación de un modelo para medir y mejorar la 
productividad del proceso de elaboración de jamones en una planta procesadora de 
embutidos. Su objetivo se centró en producir cánones en la medición y rendimiento 
calificado de los productos elaborados (jamones) de una industria dedicada a la carne 
comercial. La aplicación del estudio fue descriptiva. Chiluisa, a través dela estrategia del 
tiempo, pudo obtener en corto plazo un incremento de la producción que se aplique a un 





Rodríguez (2012) en su tesis titulado Determinación del tiempo estándar para la 
actualización de las ayudas visuales en una línea de producción de una empresa 
manufacturera. Rodríguez se empecinó a estandarizar temporalmente una sección 
productiva de una industria. Basado en investigación descriptiva, Rodríguez determinó la 
importancia de este control temporal, cosa que otra empresa semejante, por el registro de 
actividades y características no posee, obteniendo la mejora productiva deseada. Esta 
resolución de problemas se aplica a un tema común como los cuellos de botella. 
Sierra (2012) en su tesis titulado Propuesta de mejoramiento de los niveles de productividad 
en los procesos de inyección, extrusión y aprovisionamiento de materiales en la empresa 
plásticos Vega. Su objetivo principal fue idear un plan de optimización de recursos usados 
sobre etapas de inyección, extrusión y retención de insumos plastificados. Su metodología 
es descriptiva. Se generaron indicadores de productividad, en base a los factores calidad, 
tiempo y costos para el mitigar el aprisionamiento, o cualquier otro factor que impida la 
salida de los materiales. Otras técnicas importantes son controles para organizar los bienes 
y servicios internos y de producción.  
1.2.2. Antecedentes Nacionales 
Ulco (2015) en su tesis titulado Aplicación de Ingeniería de métodos en el proceso 
productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la 
empresa industrias Art Print. Aplicó la ingeniera metódica como salida para optimizar 
recursos y funciones de la empresa. A pesar de ser un trabajo experimental; ya que manipula 
los procesos productivos para la observación del efecto que tiene sobre los resultados pre 
test y pos test para determinar las secuencias de las actividades mediante la observación 
directa. El autor concluyó un cambio en las actividades eliminando la presencia de un 6% 
de actividades improductivas lo cual, permitió un incremento de la productividad en un 
23,7%. 
Calderón (2016) en su tesis titulado Aplicación del Estudio del Trabajo para mejorar la 
Productividad en la Línea de Producción de un Millar de Papel Bond A4, en la Empresa 
Convertidora del Pacifico E.I.R.L. Teniendo con atención diferentes gramajes de papel, de 
trabajo cuantitativo, concilió la teoría y la practica como vía para esclarecer los objetivos de 





reportes productivos antes y después, y para la sección de empaquetamiento un 16% en la 
mejora de la productividad. 
Aliaga (2017) en su tesis titulado Implementación de estudio de trabajo para mejorar la 
productividad en el área de visual en Corporación Gráfica Universal S.A.C. La línea visual 
en Corporación Gráfica Universal S.A.C fue el centro de atención. Incrementarlo fue su 
objetivo y razón de existir. Bajo un marco cuasi experimental de investigación, de enfoque 
cuantitativo, aplicada, nivel explicativo, donde se analizaron la muestra a un tiempo 
considerable, se aplicó el antes y después de forma analítica, para promediar las conclusiones 
y validar los registros favorables. La muestra usada fueron los totales de 85 día. A diferencia 
del anterior autor, Aliaga incrementó en un 0.15% a 0.31% la optimización de la producción 
lo cual determinó el uso de método “estudio analítico de trabajo”. 
Llontop (2016) en su tesis titulado Aplicación del estudio del trabajo para incrementar la 
productividad en la fabricación de bolsas real garza en la Polybags Perú S.R.L. Como meta 
final se pensó en aumentar la creación de bolsas y más rentable en el mercado competitivo, 
el proceso de la mejora radicó en eliminar tiempos improductivos, de tal forma que permite 
un mejor desarrollo en los procesos. Metodológicamente cuasi experimental, y cuantitativo, 
usó tres meses antes y después los indicadores como centro de Estudio de Trabajo. La Prueba 
de Normalidad realizada por Llontop dio como resultado que los resultados se promedien de 
forma paramétrica. La estadística Shapiro Wilk se trazó analógicamente con la prueba T –
Student. Llontop arrojó un 32.25%, en la eficiencia, 17% en eficacia y 12.33% en 
optimización procesal, así como 15.5% en la disminución temporal genérica que devino a 
cuarenta y un minutos con treinta y nueve segundos. 
Castillo (2016) en su tesis titulado Aplicación de Estudio del Trabajo, para mejorar la 
productividad en el proceso de impresión offset, en la empresa Servicio Gráfico Urbano 
S.R.L. Tiene como objetivo incrementar la producción de afiches impresos en el proceso de 
impreso offset. Su metodología es un diseño pre-experimental con un enfoque cuantitativo 
donde el asunto fue el aumento del rendimiento operativo, cuya estrategia fue el enfoque 
aplicado y explicativo para ver cómo mejorar la producción por hora. El asunto de fondo 
está en el área de procesos offset, lugar en el que existían constantes paradas por los “cuellos 
de botella”, ante ello el autor quiso buscar una forma de obtener una equivalencia entre 





aplicación, así como después de ello. El autor concluyó, los resultados arrojaron que el 
método de “estudio del trabajo” se erradican los problemas y obtiene rendimiento superior 
en 10%.  
1.3. Teorías relacionadas al tema 
 
1.3.1. Variable Independiente: Estudio del Trabajo 
Kanawaty (2010) entiende por este método al examen analítico de una acción, filtrando en 
su naturaleza operacional varios ajustes que permitan un rendimiento óptimo. Kanawaty 
argumentó sobre el estudio del trabajo que consta sobre todo como prueba continua de los 
procedimientos para ejecutar actividades con el fin de optimizar el uso eficiente del grupo 
humano operario e implantar procedimientos operacionales con respecto a los trabajos que 
se realizan actualmente.  
Dicho autor argumentó que el estudio del trabajo es una técnica que nos va a permitir mejorar 
cual es el mejor método simplificado, eliminar los movimientos innecesarios y realizar un 
estudio de tiempo adecuado a un operario calificado que conoce su método de trabajo y las 
normas de calidad. Las dos técnicas más utilizadas son el estudio de métodos y la medición 
del trabajo.  
Dimensión 1: Estudio de Métodos 
La OIT (2011) expresa que dicho concepto tiene que analizar una tarea o actividad, eliminar 
movimientos innecesarios y seleccionar el método más adecuado para realizar una actividad 
(p. 77).  
Kanawaty (2010) argumentó que el estudio de métodos y la mano de obra, materiales, 
maquinarias afectan la productividad en las empresas. Esta acción fracciona la tarea en partes 
razonables para comprender bien el desarrollo de los objetivos empresariales y podamos 
unificar una estrategia adecuado y eficaz común a los participantes de la empresa (p. 43). 
Freivalds y Niebel (2014) entienden que toda organización pueda incrementar su 
productividad, utilizando las herramientas como el citado estudio metódico, filtro temporal 





El autor argumentó que el estudio de tiempos va de la mano del estudio de métodos porque 
al realizar el nuevo método debemos calcular el tiempo de éste nuevo método y comparar 
con el tiempo del método antiguo y tomar la decisión si vamos a implementar el nuevo 
método. Para que el aumento de la productividad suceda debemos eliminar los desperdicios 
de tiempo, esfuerzo y material, apoyándonos en la técnica del diseño de métodos. 
De acuerdo con García (2005) todos los procesos se pueden efectuar mejoras y para ello se 
debe realizar un análisis con la finalidad de encontrar la mejor solución, lo cual se obtiene 
con los lineamientos del concepto tratado (33).  
El ultimo fin podría decirse es la validación del uso metódico para optimizar la producción 
en el campo gráfico, al elevar la capacidad instalada de la empresa. Para que suceda el éxito 
es importante investigar los modos en que un elemento se produce, crea, transforma y deriva 
a otros individuos, lo mismo hace que las técnicas mejoradoras se especialicen.  
Técnicas para analizar y diseñar métodos de trabajo.  
Este acápite trata sobre ocho vías de desarrollo. 
- Selección del proceso, en el cual se elige el documento, trabajo, o estudio a abordar.  
- Registro del proceso o trabaj, aquí se empieza a registrar todos los datos pertenecientes a 
los objetos de estudio. 
- Examinar, en esta faceta se procederá a digerir los elementos estudiados, asimismo con la 
información recabada se genera nuevas rutas.  
- Establecer: Se determinará el proceso óptimo. 
- Evaluar, se enlaza o promedia tiempo y producto a producir.  
- Definir, esto para elegir un nuevo método que rinda mucho más. 






- Controlar, lo cual significa aplicar, seguir, comparación y promediar resultados con 
objetivos. 
Diagrama del proceso de operación:  
Kanawaty  (2010) indicó: “Este proceso también es conocido como “cursograma sinóptico”, 
que quiere decir, un diagrama que muestra una estadística general de las inspección u 
operación realizada (p. 76). 
El autor argumentó que el DOP es un cuadro gráfico que representa los puntos de operación 
donde se determina las secciones donde ocurre la intervención de los materiales. La figura 3 






Figura 3. DOP del proceso Impresión de volantes publicitarios 
Dimensión 2: Estudio de Tiempo 
OIT (2011) indicó que consta en “la aplicación de técnicas que determinan tiempo e 
inversión del esfuerzo de trabajo del empleado por norma establecida de producción” (p. 
251). 
A fin de llevar a cabo este aspecto se evalúa a un operario calificado que conozca de su 






Preparación del Estudio de Tiempos 
Divide en cuatro fases: 
1) Selección de la Operación: Este proceso de selección se subdivide en etapas metódicas:  
- Organización de las operaciones 
- Reducción de costos durante la fase operativa  
- A partir de necesidades particulares 
2) Actitud frente al trabajador: Se toma en cuenta el criterio y percepción del trabajador. 
De igual forma con el anterior proceso, se toma en cuenta los siguientes puntos: 
- La investigación debe ser expuesta a todos  
- El analista debe considerar la política de la empresa y evitar transgredirlas frente al 
operario. 
- No se debe tener una mala relación con el operador, ni juzgar su labor sino pedir su apoyo 
en el proceso. 
- El colaborador espera ser tratado de buena manera que sea favorable a razón de que esta 
en un ambiente competitivo y de solidaridad. 
Equipo para el Estudio de Tiempo 
Todo equipamiento apto para registrar las mediciones es: reloj cronometro, archivo Excel 
(distribuidas en los cuadros para definir los valores numéricos números de observados) una 
calculadora para desarrollar las fórmulas; también se puedo llegar a utilizar una cámara de 
video parta grabar las actividades realizadas. 
A decir de Freivalds y Niebel (2014) cualquier técnica de medición del trabajo se va a 
establecer el tiempo estándar de la realización de una actividad, además se va a agregar 
suplementos, holguras, por retrasos personales e inevitables (p. 307).  De acuerdo con el 





considerándose para su medición a un operario idóneo. El análisis temporal se relaciona con 
el estudio de métodos, donde se fundamenta el cálculo temporal que requiera personal 
preparado, realizando un trabajo a velocidad estándar y en situaciones previsibles (p. 175).  
El autor argumentó que este aspecto trata sobre varias técnicas para el cálculo temporal que 
requiere un operario en la imprenta o espacio de trabajo. 
De acuerdo con el ratón García (2005) diferencia temporal al realizar una labor, está incluido 
junto a los periodos de los elementos cíclicos, casuales o contingentes que se observan 
durante el estudio y por últimos a estos tiempos se les agregan los suplementos (p.240). 
Tiempo estándar 
Ramírez (2013) indicó: “El tiempo estándar o también denominado tiempo real más los 
tiempos improductivos originados por factores externos al proceso de operación, es un 
indicativo de estudio de tiempo” (p.21).  
Tiempo estándar 
Para Cruelles (2012) el tiempo es aquel espacio temporal que requiere una persona para 
hacer una tarea empleados técnicas y operaciones establecidas (p. 28).  
Sobre la base de los estudios generados por OIT (2011) precisamos que el estudio de tiempos 
permite tomar mediciones temporales que un operario calificado actúa sobre un elemento 
real y que esta actividad corresponde a un método de trabajo y a normas de calidad definida. 
Valorar el ritmo de trabajo es poner en balanza dos procesos: el del trabajador sobre el tiempo 
que usa y el tiempo real o mental posible que se tiene para realizar una actividad en espacios 
adecuados de la empresa. El analista debe poseer una estrategia para potenciar los recursos 

















Figura 4. Escalas de Valoración 
             Nota. Adaptado de OIT (2011 p. 318) 
Factores que influyen el ritmo de trabajo 
OIT (2011) indicó:  
- Análisis sobre los materiales de uso común en la empresa y su previsión durante el 
proceso de trabajo pre y post imprenta. 
- Uso de herramientas del equipo  
- Variabilidad de los métodos ejecutables  
- Condición mental a función de espacios y situaciones 
- Factores climatológicos alterables o condiciones climáticas inalterables 
- Movimientos esquemáticos o programables 






La optimización de los servicios y funciones están sobre la base de factores 
- Dedicación y esfuerzo físico y mental 
- Autocontrol 
- Capacidad y destreza 
El tiempo adicional que todo operario debe tener para compensar su tiempo por cansancio 
de trabajo, monotonía, ruido, etc. 
 
Figura 5. Sistema de suplementos por descansos por Tiempos Básicos 






Figura 6. Tipos de Suplementos 
 
Nota: Adaptado de OIT (2011, p.338) 
OIT (2011) indicó: El Estudio de tiempo exige ciertos materiales fundamentales: 
-Un medidor de tiempo 
-Una tabla de observaciones 
-Documentos para el estudio temporal 
Para realizar un análisis de tipo estudio temporal se necesita, en concreto, un reloj, que nos 
va a permitir medir los tiempos y tener el mínimo margen de error de los tiempos observados 
   
                                            Cronòmetro 
Electrònico                                                  Mecànicos 
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OIT (2011) indicó que la medición ocupa un lugar importante en la articulación de otras 
acciones como la investigación, la reducción de deficiencias de carácter improductivo, así c 
como reintegración del personal que obtiene experiencia del error (p. 252). 
El autor argumentó que la medición del trabajo es la técnica por la cual se puede reducir el 
tiempo improductivo. 
Freivalds y Niebel (2014) indicaron que la común vía de los funcionarios industriales es  la 
no aceptación de cambios programáticos porque ello supone nuevos costos, y en sí, una sutil 
desconfianza de obtener mejor provecho de lo nuevo  (p. 293).  
Los autores indicaron que la mayor parte de los trabajadores se siente cómodos con su lugar 
de trabajo es por ello que se resisten al cambio. 
Despilfarro 
Cruelles (2013) indicó: 
 “El despilfarro es el tiempo que se ha empleado por encima de dicho tiempo estándar” (p. 
28).  
El autor argumentó que el despilfarro es el tiempo que operario realiza una tarea, pero con 
tiempos que no agregan valor. Existen varios tipos de despilfarro: 
Cruelles (2013) indicó:  
“El despilfarro por método de trabajo se mejora con dedicación y esfuerzo, además de un 
análisis de procesos requerido en toda empresa. El despilfarro por bajo desempeño se 
resuelve a partir del control de la productividad (p. 30).  
Este aspecto es de gran utilidad para mejorar el despilfarro que hay por métodos de trabajo. 
Se puede mejorar el despilfarro mediante el control de la productividad. 





“Son tiempos necesarios que miden los estándares de trabajo y que asimismo regulan los 
cambios de métodos de producción, lo cual, en pocas palabras, termina siendo de beneficio 
de la empresa en cuanto a la aceleración del ritmo de conseguimiento de productos” (p.375).  
El autor argumento los tiempos predeterminados sirven para determinar los tiempos 
estándares con mejores métodos de trabajos. 
Cruelles (2013) indicó que los sistemas de control sirven como método de filtro para 
enfrentarse a situaciones complejas laborales. Permite identificar los retrasos operarios, 
bajas de productos por calidad, así como el mismo empleo del personal a cargo de la 
operación. (p.731). 
El autor explicó que se trata de identificar los motivos de los retrasos de la baja 
productividad, conocer los problemas a fondo, porque cuando no se conoce los problemas a 
fondo se confunden y cuantificarlos. Muchas veces cuando hay retrasos en la producción no 
se sabes cuáles fueron las causas de la baja producción. 
 
 
1.3.2. Variable Dependiente: Productividad 
Para Gutiérrez (2014) la productividad se expone como la prueba fehaciente de lo trabajado 
durante el proceso de producción, lo que se diversifica en un récord estándar y el valor 
aumentativo opcional que se requiere o desea (p. 20). 
Cruelles (2013) indico que la productividad genera un vínculo entre producción generada y 
el total de elementos empleados (p. 723.), lo cual también puede tratarse como el desarrollo 
ordenado de procedimientos en un ritmo bajo pero prudente. El costo debe suceder en el 
rango mínimo estimado de tiempo acorde a una alta calidad, lo cual genera de la ecuación 
clientes y operarios satisfechos.  
Osink (1985), por otro lado, se torna más pragmatico al referirse que este concepto se vincula 
como enlace del proceso operativo y los elementos generados de un Sistema, que 





El costo debe suceder en el rango mínimo estimado de tiempo acorde a una alta calidad, lo 
cual debe generarse de la ecuación entre clientes y operarios satisfechos. La esencia de la 
productividad supone un nexo entre resultados del sistema y el producto informativo 
generado para la creación de los verdaderos “productos”. 
Factores favorables de la producción 
Sobre los recursos óptimos de la producción de procesos industriales, estamos de acuerdo 
existen dos factores que contribuye con la mejora de la producción. 
Factores externos 
Estos impactan en la productividad desde afuera del accionar de los elementos de la imprenta 
y de los mismos funcionarios.  
- Estabilidad nacional 
- La economía 
-Financiamiento de recursos 
- Recursos básicos 
- Traslado logístico 
- Consumibles 
Dimensión 1: Eficiencia 
Gutiérrez (2014) indicó que trata sobre la mejora y uso óptimo de los elementos de la 
empresa, para evitar que no ha (p. 20).  
Se trata de la reducción de los desperdicios de los recursos, es por ello que para ser eficientes 
debemos optimizar los recursos. 
Cruelles (2013) argumentó que, sobre la eficacia, se hagan las cosas bien minimizando el 





los recursos, mientras menos usemos los recursos y obtengamos los resultados necesarios  
(p. 10).  
Dimensión 2: Eficacia 
 Gutiérrez (2014) indicó: “La eficacia en sí determina las relaciones de tiempo con calidad 
de producto (p. 20).  El autor argumentó que la eficacia es la utilización de recursos con la 
finalidad de cumplir con los objetivos trazados.  
Cruelles (2013) indicó que la productividad mide la relación entre lo que se puede alcanzar 
con los factores empleados que se necesitan para conseguirla” (p. 10). De alguna forma es 
real el vínculo entre la producción obtenida y la cantidad de insumos utilizados en la 
producción. 
Cruelles (2013) indicó que esta proporción entre eficacia y concertación de metas de servicio 
de la empresa se proyecta como una constante y modelo a seguir (p. 45). 
El autor argumentó sobre la eficacia busca que se hagan las cosas correctamente para cumplir 
con los objetivos y metas propuestas. 
Efectividad 
García (2011) entiende que el concepto de efectividad supone una estrecha relación entre 
otros dos, la eficiencia y la eficacia (p. 17). De alguna estas se equiparán porque una 
armoniosa cooperación entre ambas supone un resultado provechoso. 
La OIT (2011) demarca un paréntesis sobre el punto anteriormente señalado. Argumenta que 
la productividad se emplea para calcular o valorar el grado con que se puede obtener un 
producto, es más fácil calcular un bien tangible en comparación de un bien intangible (p. 4).  
Freivalds y Niebel (2014) tienen como estrategia un único método que les es provechoso. 
Aquel único camino para generar mayor ganancia es con el incremento de la productividad, 









Figura 8. Esquema de control de la Productividad 
Nota: Adaptado de Cruelles (2013, p.731) 
1.4.  Formulación del problema  
 
1.4.1 Problema general. 
 
¿En qué medida la aplicación del Estudio de Trabajo incrementa la productividad en el 
proceso de Impresión Offset en la empresa Alianza Grafica S.A.C. Lima, 2018? 
1.4.2 Problemas específicos. 
 
¿En qué medida la aplicación del Estudio de Trabajo incrementa la eficiencia en el proceso 
de Impresión Offset en la empresa Alianza Grafica S.A.C. Lima, 2018? 
¿En qué medida la aplicación del Estudio de Trabajo incrementa la eficacia en el proceso 






1.5. Justificación del estudio 
Según Hernández, Fernández & Baptista (2014) una investigación se justifica sobre la base 
de razonas hipotéticas a comprobarse con la realidad de estudio (p. 207). Es importante este 
aspecto ya que en ella reside la importancia e impacto de las conclusiones. 
1.5.1 Justificación practica 
 
Esta publicación tiene matiz práctico ya que debe servir a otras futuras investigaciones que 
tienen como objetivo incrementar el proceso productivo, mediante la optimizacion de su 
método de trabajo. Valderrama (2013) indicó: “Expresó en la importancia del indagador en 
aumentar su intelecto o la obtención de ciertos beneficios personales si fuese la situación, en 
participar activamente en la resolución de problemáticas prejuiciosas para las compañías 
tanto públicas como privadas (p141). El autor argumentó que la investigación sirve para 




1.5.2. Justificación metodológica 
Este analisis tiene como axioma metódico, en primer lugar, la gestión de procesos, 
centrándose en lo que es la parte reingeniería mas no administrativa. La investigación está 
elaborada siguiendo estrictamente la metodología para conseguir los resultados deseados, 
tomándose en cuenta las forma de como se está manejando las premisas de este y sus 
resoluciones, así como el instrumento que se utilizará en la obtención de los objetos de 
estudios. Sobre este aspecto, estamos de acuerdo en que este concepto propone generar 
nuevos conocimientos y prueba la hipótesis. 
1.5.3. Justificación económica 
Este trabajo se basa económicamente a través del Estudio del Trabajo que busca la mejora 
de procesos de la empresa aumentando la productividad, logrando una considerable 
reducción en la manufactura de merchandising de tipo empresarial y publicitarios mass 





métodos de trabajos de los operarios, consiguiéndose la rentabilidad productiva. Según 





1.6.1 Hipótesis general 
 
H.G: La aplicación del Estudio de Trabajo incrementa significativamente la productividad 
en el proceso de Impresión Offset en la empresa Alianza Grafica S.A.C. 
1.6.2.  Hipótesis especifica 
 
HE 1: La aplicación del Estudio de Trabajo incrementa significativamente la eficiencia en 
el proceso de Impresión Offset en la empresa Alianza Grafica S.A.C. 
HE 2: La aplicación del Estudio de Trabajo incrementa significativamente la eficacia en el 
proceso de Impresión Offset en la empresa Alianza Grafica S.A.C. 
1.6 Objetivos 
 
1.6.1 Objetivo general 
Determinar de qué medida la aplicación del Estudio de Trabajo incrementa la productividad 
en el proceso de Impresión Offset en la empresa Alianza Grafica S.A.C. 
 
1.6.2 Objetivos específicos 
OE 1: Determinar cómo la aplicación del Estudio de Trabajo incrementa la eficiencia 
durante la Impresión Offset en la empresa Alianza Grafica S.A.C. 
OE 2: Determinar de qué medida la aplicación del Estudio de Trabajo incrementa la eficacia 





































2.1. Diseño de investigación 
 
Tipo de estudio 
Este estudio es aplicado, ya que requerimos de respuestas inmediatas y pragmaticas frente a 
la compleja estructura real de la que está compuesta la industria en estudio.  
De acuerdo con Carrasco (2007) la investigación aplicada busca soluciones prácticas frente 
a una situación de una problemática productiva, social, tecnológica, etc. (p. 43).  
Nivel de investigación  
La presente investigación es descriptiva porque describe los hechos sucedidos en la situación 
problemática e identifica las causas que originan la situación problemática. 
Concordamos con Valderrama (2010) sobre que la investigación descriptiva precisa los 
aspectos más importantes de ciertas situaciones reales que corresponde a una realidad 
problemática (p.60).  
Enfoque de la investigación  
El presente trabajo de investigación tiene proyección cuantitativa mediante herramientas y 
métodos, la obtención de información medible con las que son sustentadas las hipótesis. 
Sostenemos al igual que lo propuesto anteriormente por Ñaupas (2013) que la observación 
de los datos recolectados son medibles y, que estos, por consiguiente, son probados mediante 
el tratamiento estadístico que determina la validez y se establecen tesis (p.73).  
Alcance de la investigación 
La presente investigación fue longitudinal, porque se recolectó datos y se midió en dos 
momentos un pre y post, después en un determinado espacio de 32 semanas (16 antes y 16 
después). De acuerdo con Hernández, Fernández & Baptista (2014) los diseños 
longitudinales obtienen datos en un lapso para sacar conclusiones de los cambios obtenidos 
(p. 159). 
 





Es de diseño experimental, cuasiexperimental, pues va a manipular la variable independiente 
en estudio medirá los estragos del concepto variable dependiente analizada. 
Como base para esta estrategia nos basamos en posturas metódicas de autores como Bernal 
(2010) para quien los diseños experimentales miden la manipulación de ciertas variables 
marginadas como su contraparte las variables dependientes (p.145). Este mismo autor 
sostiene que los diseños cuasiexperimentales se diferencian de los diseños experimentales 
verdaderos en que son menos controlables que la variable independiente, asimismo miden 
diferentes ritmos de resultados sobre las que se necesitan actuar inmediatamente (p. 146). 
 
2.2. Variables, operacionalización 
 
Variable independiente: 
Estudio del trabajo 
De acuerdo con OIT (2011) este concepto se torna como examen perenne a estrategias usadas 
en las actividades productivas como la eficaz utilización de los productos elaborados y 
materias de insumo, lo mismo que determina las formas en las que se debe optimizar el 
rendimiento en las actividades a realizar. 
Dimensión 1: Estudio de métodos 
Estamos nuevamente de acuerdo en este punto con la OIT (2011) sobre que supone los 
modos de cómo se realizan las actividades en pos de obtener ganancias (p. 77). 
Dimensión 2: Medición del trabajo 
Para la OIT (2011) medir el trabajo funciona como un conglomerado de técnicas que 
establecen los periodos de acciones que se supone son hechas por personal calificado en 
cumplir un objetivo de producción, sobre la base de un estándar de rendimiento requerido 
por la empresa (p. 251). Esto lleva a pensar que toda industria importante y competitiva debe 
pensar en una estrategia de tiempo que permita medir las actividades operativas junto con 
las formas de trabajo de los operarios.  






Este concepto es clave para entender el proceso de producción. Gutiérrez (2014) lo define 
como los resultados que se muestran tras las actividades operarias, lo que permite actuar pos-
trabajo para potenciarlos o corregirlos (p. 20). 
Dimensión 1: Eficiencia 
Como se definió anteriormente, se trata de ser equidistantes entre el uso correcto y apropiado 
de materiales junto con las actividades justificables, medidas, pocas y arbitradas de los 
operarios. 
Dimensión 2: Eficacia 
Este aspecto también definido anteriormente, se emparenta con el concepto de la eficiencia. 










              Figura 9 Matriz de Operacionalización 













                    OA=     AA    -1         *100
                                 AM
OA = OPTIMIZACION DE ACTIVIDADES
AM = ACTIVIDADES MEJORADAS
AA = ACTIVIDADES ACTUALES
TS = TIEMPO  ESTANDAR
TN = TIEMPO NORMAL
SUPLEMENTO DE TRABAJO
EF = TPI
       TPE
TPI = TIEMPOS DE PLIEGOS IMPRESOS 
TPE = TIEMPOS DE PLIEGOS ESTIMADOS
E = CPI
      TPI
CPI = CANTIDAD DE PLIEGOS IMPRESOS




“La productividad es un ratio o 
índice que mide la relación 
existente entre la producción 
realizada y la cantidad de 
factores o insumos empleados 
en conseguirlo” (Cruelles, 
José, 2013. p. 723.)
Se expresara la mejora en la 
dimension de eficacia la cual refiere  
a los resultados en relacion con las 
metas y cumplimientos de los 
objetivos organizacionales se mide 
en cantidad pliegos impresos sobre 
el tiempo pliegos impresos y la 
eficiencia el indicador , tiempo 
pliegos sobre tiempo de pliegos 
estimado en la lines de impresion.
Eficacia
“Aplicación de Estudio de trabajo para la mejora de la productividad en el proceso de impresión offset en la empresa Alianza Grafica SAC, Breña  2018’’
Variable 
independiente 
Estudio de trabajo 
El estudio del trabajo es el 
examen sistemático de los 
métodos para realizar 
actividades con el fin de 
mejorar la utilización eficaz de 
los recursos y de establecer 
normas de rendimiento con 










RAZON Porcentaje Observacion de datos
Formato de registro 
/cronometro
Formato de registro 
/cronometro
Formato de registro de eficiencia 
Formato de registro de  eficacia 
  Es la aplicación de ciertas 
técnicas y en particular el estudio 
de métodosy la medición del 
trabajo, que se utilizan para 
examinar el trabajo humano en 
todos sus contextos y que llevan 
sistemáticamente a investigar 
todos los factores que influyen 
enla eficiencia y economía de la 
situación estudiada, con el fin de 
efectuar mejoras.














2.3 Población y muestra 
2.3.1 Población 
 
La población está compuesta por 6 trabajadores en evaluación durante un periodo de cuatro 
meses antes y cuatro meses después.  
2.3.2 Muestra 
 
Es aquel proceso de selección de un grupo de individuos pertenecientes a una determinada 
población. En otras palabras, una muestra representa personas u objetos que tienen la 
probabilidad de pertenecer a un proceso de estudio, obteniendo con ellos conclusiones 
determinadas. 




La técnica usada en la investigación fue observar, pues coge y transmite datos. De acuerdo 
con Valderrama (2013) la técnica permite recolectar la información en el sitio donde se 




El instrumento apropiado fue la hoja de registros, porque nos permite registrar datos o 
información de las variables de estudio.  
El instrumento es el modo de recolección de la información de todas las actividades e 
incidencias a fin de generar lecturas fáciles sobre la información habilitada en la 
investigación (p. 199). A continuación, se detallan los instrumentos de la investigación: 
Hoja de Registros: Estudio del Trabajo 
Reporte del Estudio de Métodos 





Hoja de Registros: Productividad 
Reporte de la Productividad 
2.5 Validación y confiabilidad del instrumento 
 
Validación 
Para la validación se utilizó el análisis de tres expertos con el grado de Magister, 
pertenecientes a la Escuela Profesional de Ingeniería Industrial de la Universidad César 
Vallejo de Lima. La validación se especializa en la medición de la veracidad en instrumentos 
idóneos (p. 200), lo cual permite corregir y optimizar los resultados del proceso de 
producción.  
 
Tabla 3 Validez de expertos de la Escuela de Ingeniería Industrial UCV 
 
Nota: Elaboración Propia 
 
Confiabilidad 
La confiabilidad se entiende como el método por el que se llega a objetivos precisos, 
deseados, arbitrados y coherentes. Sobre este aspecto, estamos de acuerdo con que tiene 
como función asegurar que la técnica e instrumentos que se utilizaran en la investigación es 
para medir que sean confiables (reales). 



















0.53 a menos Confiabilidad nula 
0.54 a 0.59 Confiabilidad baja 
0.60 a 0.65 Confiable 
0.66 a 0.71 Muy confiable 
0.72 a 0.99 Excelente confiabilidad 
1.0 Confiabilidad perfecta 
 
 
2.6 Métodos de análisis de datos  
El método de análisis se realizó en dos niveles, el análisis estadístico y el análisis estadístico 
inferencial. 
2.6.1. Análisis Estadístico Descriptivo: 
Sobre este asunto estamos de acuerdo con García & Matus (2010) en que la estadística 
descriptiva se encarga de recolectar, clasificar, analizar y representar datos que permita   una 
información necesaria para la investigación (p.28). Se usó Microsoft Excel de Office para el 
análisis Estadístico Descriptivo. 
2.6.2. Análisis Estadístico Inferencial  
De acuerdo con Ñaupas (2013) la estadística inferencial sirve para contrastar si la hipótesis 
es verdadera o falsa (p. 273). Se usó el programa estadístico SSPS versión 24. 
El SSPS es un paquete estadístico que nos va a permitir utilizar gráficos, modelos, análisis 
en el menor tiempo posible y nos va a facilitar los análisis para la toma de decisiones. De 
acuerdo con Ñaupas (2013) el SSPS se trata de “un paquete estadístico computacional 
diseñado por estadísticos, ingenieros de sistemas y científicos sociales. Las iniciales 
significan es un paquete estadístico para ciencias sociales. El sistema permite realizar 
análisis, gráficos, diseños, cálculos en pocos segundos” (p. 224). 
Aspectos éticos 
En este estudio se extrajo información de la industria en análisis, la cual es exclusivamente 





proactividad en proponer y aplicar nuevas mejoras para la empresa y los operarios. 
Asimismo, tuve todas las facilidades de información que me brindaron el dueño y jefe de la 
empresa en estudio. 
2.7. Análisis Costo y Beneficio 
Se obtiene los resultados durante el proceso productivo offset recopilo información en dos 
tiempos distintos (pre-post) para determinar el beneficio monetario la mejora que se aplica 
en el proceso. 
El cual el valor de venta de papel x hoja resma es s/ 1.41 el cual equivale al 81% como monto 
total gastable y 19% la utilidad real de producto. 
Conseguidos ambos resultados en el pre -post se generó un cuadro comparativo, en lo cual 
se observa en la siguiente tabla. 











Tabla de utilidad Antes  
 
Elaboración propia 2018 






PRECIO UNITARIO VENTA COSTO TOTAL UTILIDAD
20,000 15,425 1.41S/                21,749S/           17,617S/          4,132S/            
20,000 14,850 1.41S/                20,939S/           16,960S/          3,978S/            
20,000 15,120 1.41S/                21,319S/           17,269S/          4,051S/            
20,000 15,486 1.41S/                21,835S/           17,687S/          4,149S/            
20,000 14,980 1.41S/                21,122S/           17,109S/          4,013S/            
20,000 14,970 1.41S/                21,108S/           17,097S/          4,010S/            
20,000 14,230 1.41S/                20,064S/           16,252S/          3,812S/            
20,000 15,960 1.41S/                22,504S/           18,228S/          4,276S/            
20,000 14,950 1.41S/                21,080S/           17,074S/          4,005S/            
20,000 15,620 1.41S/                22,024S/           17,840S/          4,185S/            
20,000 15,540 1.41S/                21,911S/           17,748S/          4,163S/            
20,000 15,560 1.41S/                21,940S/           17,771S/          4,169S/            
20,000 15,812 1.41S/                22,295S/           18,059S/          4,236S/            
20,000 15,231 1.41S/                21,476S/           17,395S/          4,080S/            
20,000 15,840 1.41S/                22,334S/           18,091S/          4,244S/            
20,000 14,980 1.41S/                21,122S/           17,109S/          4,013S/            
320,000 244,554 23 344,821 279,305 65,516





VENTA COSTO TOTAL UTILIDAD
1 20,000 17,425.00S/ 1S/                 24,569S/       19,901S/       4,668
2 20,000 17,850.00S/ 1S/                 25,169S/       20,386S/       4,782
3 20,000 17,120.00S/ 1S/                 24,139S/       19,553S/       4,586
4 20,000 17,486.00S/ 1S/                 24,655S/       19,971S/       4,684
5 20,000 18,980.00S/ 1S/                 26,762S/       21,677S/       5,085
6 20,000 16,970.00S/ 1S/                 23,928S/       19,381S/       4,546
7 20,000 16,230.00S/ 1S/                 22,884S/       18,536S/       4,348
8 20,000 17,960.00S/ 1S/                 25,324S/       20,512S/       4,811
9 20,000 16,950.00S/ 1S/                 23,900S/       19,359S/       4,541
10 20,000 16,620.00S/ 1S/                 23,434S/       18,982S/       4,452
11 20,000 16,540.00S/ 1S/                 23,321S/       18,890S/       4,431
12 20,000 17,560.00S/ 1S/                 24,760S/       20,055S/       4,704
13 20,000 16,812.00S/ 1S/                 23,705S/       19,201S/       4,504
14 20,000 16,231.00S/ 1S/                 22,886S/       18,537S/       4,348
15 20,000 15,840.00S/ 1S/                 22,334S/       18,091S/       4,244
16 20,000 16,980.00S/ 1S/                 23,942S/       19,393S/       4,549





Elaboración propia 2018 
 
Tabla comparativo pre- post efcacia 
 
Elaboración propia 2018 
 
Tabla comparativo pre-post eficiencia 
 
Elaboración propia 2018 
Después de la obtención de los dos cuadros comparativos nos brinda un incremento en la 
utilidad aumentando S/485,00 soles por día en promedio y beneficio económico después de 
implementación del estudio de trabajo de S/ 7,769 por el tiempo total de la evaluación de 









Costo de VENTA UTILIDAD
PRODUCCION 
ESPERADA % EFICACIA
PRE 244,554 344,821S/       65,516.00S/    320,000 76.42%
POST 273,554 385,711S/       73,285.00S/    320,000 85.49%




PRE 256 193.2 0.75 = 75%





















3.1 Situación actual de la empresa 
 
3.1.1 Generalidades 
Alianza Grafica es una industria gráfica especializada en la impresión de pliegos, teniendo 
como principal materia prima el papel de diversas calidades. Para efectos de nuestro estudio, 
identificamos problemas en la línea de Impresión Offset. Lo más resaltante son los “tiempos 
improductivos”, llamado así porque no se genera la productividad adecuada en el tiempo 
establecido de producción. Prolongar dicha situación podría traer consecuencias como la 
superación ante los continuos requerimientos comerciales de rendimiento y calidad. A esta 
situación se suma el vacío de un plan organizativo-estandarizado, ya que en la actualidad las 
gestiones se realizan de forma pragmática e instintiva. 
La empresa en el estudio no ha dispuesto procedimientos estándares tanto en el plano técnico 
como el factor humano para evitar el desperdicio temporal y económico existente en los 
tiempos innecesarios de los procesos operativos. Desde luego, la inexistencia de un 
control/análisis de tiempos de proceso responde a un planteamiento organizativo defectuoso 
que no toma en cuenta el tiempo idóneo de procesamiento de pliegos ni el cumplimiento de 
las fechas programas de envío de productos. 
La aplicación del método soluciona las dificultades de la empresa Alianza Grafica S.A.C. 
con el fin de estandarizar los tiempos y mejorar el proceso operativo con el objetivo de 
aumentar la productividad. 
Descripción  
Alianza Grafica SAC., se dedica a la venta, producción y distribución de trabajo de impresión 
en todo tipo de papel y cartulina. Basado al tipo de sistema de producción que se emplea en 
el proceso operativo reduccional, se aplica el sistema productivo por lotes que tiene la 






La empresa Alianza Grafica SAC. se fundó en el año 2016 en Lima, capital del Perú. 
Específicamente se encuentra en Alameda Sur Santa Rosa N° 1320 Z. I, Distrito Chorrillos, 
Ciudad de Lima, Perú, donde se realiza servicios de productos gráficos en general. 
El área de impresión offset donde se realizará la implementación de los conceptos base para 
potenciar la máquina que tiene mayores desviaciones en cumplimiento de programa, la 
empresa cuenta con tres máquinas impresoras offset, se realizara una prueba piloto a la 
maquina R200 la investigación se enfoca en la línea comercial. 
Misión: 
Como empresa queremos posicionarnos en el mercado gráfico y contribuir a su estabilidad 
mediante productos de impresión, merchandising y gran formato, cumpliendo con la 
satisfacción y demanda requeridas por los clientes, gracias a una plana de profesionales 
altamente calificados y con amplia trayectoria en el rubro (a excepción de ilustre chistris). 
Visión: 
Reconocimiento del rubro gráfico por los múltiples servicios de calidad. 
Valores: 
- Puntualidad: Atenernos al acuerdo temporal entre clientes y métodos productivos 
- Responsabilidad: sacar de productos que supere las expectativas del cliente 
- Trabajo Cooperativo: conformamos un equipo dedicado a la necesidad del cliente 
 
Organización de la empresa 
Se divide en 5 items donde se desglosan las principales funciones de cada puesto donde está 
compuesto por jefe y colaboradores responsables de todos los procesos gráficos. 
En la Figura 9 se expone el cuadro organizacional de Alianza Grafica S.A.C., asimismo se 






Figura 3 Organigrama de la empresa Alianza Grafica S.A.C. 
Nota: Elaboración Propia 
                         
Diagnóstico de la situación actual 
Se adjunta un cuadro con la zona resaltada de la línea de impresión offset considerando el 








Figura 4 Distribución de Planta en Producción de la empresa Alianza Gráfica S.A.C. 
Nota: Elaboración propia  
Descripción del proceso de impresión offset. 
- Lee y revisa la orden de producción. 
- Verifica las placas según OP a imprimir y registra en el formato de control de 
proceso. 
- Calibra el material a imprimir tomando en cuentas las tolerancias permitidas. 
Revisa sentido de fibra que esté de acuerdo con el requerimiento en la OP 
- Revisa tinta de color especial si requiere para la OP 
- Se coloca las planchas unidad por unidad con la opción “cambio de placas” 
- Retira la goma protectora de las placas seleccionando la opción “Rodillos 
Mojadores”, en caso aún quede goma procede a limpiarlos manualmente, luego 
entinta las placas con la opción “Rodillos Entintadores” 
- Carga el material en las pilas de alimentación verificando que el material 
corresponda al elemento a imprimir. Se inicia las pruebas de impresión 
- Regula y calibra los colores unidad por unidad para entonar color según referencia 





- Si todo es conforme sella y firma dos pliegos impresos en señal de conformidad de 
haber llegado al color 
- Luego de la aprobación separar el material de prueba (maculatura) en la parihuela 
asignada para este. Luego pone el contómetro en cero (0) e inicia el tiraje 
- Realiza control de color muestreando pliegos aleatoriamente 
- Corrige de inmediato defectos propios del proceso de impresión 
- Rotula el material y coloca en las zonas destinadas para productos en proceso, 
marca el tope (derecho o izquierdo) e identifica el material con la Orden de 
Producción 
- Identifica lote con defectos para tolerar 
- Devuelve toda la información recibida al inicio del trabajo incluyendo los pliegos 
aprobados dentro de la OP 
- Firma el sobre de OP en señal de conformidad de las operaciones realizadas. 
Descripción del proceso 
Gestión de calidad en la industria gráfica 
El rubro grafico trabaja bajo estándares mundiales que determinan el rigor de calidad en la 
reproducción. Entre ellos sobresale y tomamos en cuenta la Norma ISO 12647 que supone 
un filtro para el análisis de gamas cromáticas, así como pruebas de color y el acabado de 
impresión. De la misma forma, esta normativa establece pautas técnicas y metodológicas que 
acogen las empresas más calificadas a nivel mundial. 
 








Se denominan a las etapas durante el proceso operativo de una industria. 
Prensa 
Se denomina al área encargada del diseño grafico pre pensa en el que se modifican, generan 
medidas, atributos, y definen las características del producto. En una acepción especial, se 
trata de una forma de reproducción de diseños sobre planchas metálicas de aluminio que se 
encargan de imprimir mediante tintas industriales. 
Impresión offset 
La máquina impresora está compuesta por un sin números de variables en el proceso que 
dificultad la estabilidad en el proceso de reproducción de color para eso se genera una prueba 
cromática donde se especifica la intensidad de capas de tinta en cada espacio. Asimismo, si 
no se llega a la aprobación del arte final a través de tres intentos, la prueba no es valida. 
 
 F 
Figura 6. Maquinaria del área Gráfica 







Parámetros en Impresión Offset 
Para un mejor control en el proceso de impresión se debe colocar una tira de control 
perpendicular sobre la imagen a fin de controlar y analizar el impreso. Para obtener estos 
resultados se utilizan las estrategias: la ganancia de punto, trapping y la densidad. 
                                                   
 
Figura 7 Proceso interno en impresión offset 
                     Fuente: http://procesograficoayc.blogspot.pe/2015/05/preprensa-en-impresion-offset.html 
Ganancia de punto 
Se denomina al margen obtenido entre el punto de trama de un impreso, modificado o 
generado inicialmente durante el proceso impreso, y que continuamente la impresora 
produce. En sí, responde a un efecto rebote de la tinta sobre el papel en el momento de la 
impresión, lo cual el “engorde” no está planificado, sino que se activa dependiendo de la 
cantidad de material y tinta destinada. Asimismo, intensifica los colores. 
Densidad 
Este concepto define al uso de la tinta durante el proceso de impresión, la diferencia de uso 
aplicación está emparentada con el acabado posible que tenga el impreso, lo que puede ser 
mate – apagado o brillo – aumento de tinta. La resequedad y otros desajustes se deben a la 





debe realizarse en ambientes especializados con los cuidados requeridos y ante la mirada 
atenta de los personales capacitados. 
Máquinas en el área de prensa 
En el área de prensa para la impresión de pliegos full color. En seguida mostramos las 











Figura 8. Maquinarias destinadas para la producción de Alianza Gráfica S.A.C. 
 Nota: Elaboración Propia 2018 
 
Materiales para el espacio de Prensa 
En el área de prensa para la producción se utiliza materiales e insumos para la transformación 










 Figura 9. Tipos de insumos en Producción de la empresa Alianza Gráfica S.A.C. 






3.1.2 Actividades críticas en el proceso de impresión. 
Se realizó el estudio de trabajo en el trabajo donde se pudo comprobar mediante las 
mediciones en campo las actividades: 
- Puesta de Placa 
- Apilado de Materiales 
- Corte 
Tienen mayor tiempo en improductivo en el proceso, por esta razón se realiza el estudio a 
estas actividades. 
3.2 Situación propuesta de la empresa 
 
Situación actual (Pre Prueba): La obtención de datos de la planta en el proceso de 
impresión, filtro temporal y diagrama necesarios para conocer el ¿en qué situación estamos? 
la primera etapa de la preprueba fue ejecutada por 16 semanas, en el cual se midió los tiempos 
de preparación de maquina impresora en la línea comercial. 
 Se propuso a la gerencia general mejorar los datos de la preprueba, se planteó mejoras en el 
proceso realizado el trabajo y estandarizar para hacer sostenible dicha mejora en el tiempo. 
Situación mejorada (Post Prueba): se realizó mejoras en el proceso, donde se volvió 
nuevamente a realizar estudios de tiempos y diagrama donde demuestra la mejora 








3.2.1 Estadística Descriptiva 
 
3.2.1.2 Variable independiente: Estudio del Trabajo 
 
Indicador: Mejora de Procesos 
a. Impresión de volantes Publicitarios 
 
 
Tabla 4 Mejora de Procesos antes y Después 
 











Figura 10. Indicador Mejora de Proceso 
 
En este cuadro, el flujo de impresión de volantes publicitarios tuvo una mejora con 
respecto a las acciones programadas para llegar a obtener el mismo producto con la calidad 
esperada,  se ha incrementado la  mejora de proceso en promedio un 4%, respecto al antes 
y después de la investigación,  lo que puede significar un menor costo debido a la mejora 


























Indicador: Tiempo Estándar 
Actividades: 
- Puesta de Placa 
- Apilado de Materiales 
- Corte 
 
Tabla 5 Tiempos stándar antes y Después 
 
Fuente: Elaboración propia 
  
PUESTA DE PLACA 26.16 14.00 26.16 4.19 30.35
1 Saca la placa de gaveta 1.30 1.00 1.30 0.21 1.51
2 Lleva a perforar la placa en la ponchadora 2.29 1.00 2.29 0.37 2.66
3 Corta las puntas las puntas de los extremos 1.14 1.00 1.14 0.18 1.32
4 Revisa que no haya impurrezas en la parte andversa 0.26 1.00 0.26 0.04 0.30
5 Dobla la parte superior de la placa en maquina 0.25 1.00 0.25 0.04 0.28
6 Abre la tapa y poseciona la maquina 1.49 1.00 1.49 0.24 1.73
7 Suelta las 8 peronos de la mordaza del portaplancha 5.44 1.00 5.44 0.87 6.30
8 Coloca la pinza de la  placa en la ranura del porta placa 1.82 1.00 1.82 0.29 2.11
9 Ajusta  con llave 13 la mordaza del porta placa 2.21 1.00 2.21 0.35 2.56
10 Presione el boton amarillo (presion entre cilindros) 0.25 1.00 0.25 0.04 0.29
11 Pulse el boton hacia delante y gire la maquina hasta llegar al punto correcto 1.79 1.00 1.79 0.29 2.08
12 Coloca la parte superior de la placa en la ranura del porta placa 2.25 1.00 2.25 0.36 2.61
13 Ajuste los 8 pernos la mordaza del porta placa 5.43 1.00 5.43 0.87 6.29
14 desactiva la presion de los cilindros porta placa 0.26 1.00 0.26 0.04 0.30
APILADO DE MATERIALES 26.46 11.00 26.46 4.23 30.69
1 Recoge el  material en la zona de espera 1.30 1.00 1.30 0.21 1.51
2 lee la orden produccion 0.36 1.00 0.36 0.06 0.42
3 Revisa la especificacion del rotulo 0.26 1.00 0.26 0.04 0.30
4 Coloca el material en la entrada de la maquina(alimentador) 0.25 1.00 0.25 0.04 0.28
5 Retira el forro o plastico que cubre el material. 1.49 1.00 1.49 0.24 1.73
6 Arregle el formato en la escuadra del alimentador. 5.44 1.00 5.44 0.87 6.30
7 Pulsa el boton de la mesa de entrada hacia abajo. 1.50 1.00 1.50 0.24 1.74
8 Apila el material en la mesa de entrada 6.75 1.00 6.75 1.08 7.83
9 Regule la posicion de los chupones de succion y tope lateral 4.37 1.00 4.37 0.70 5.06
10 Pulse el boton para subir la mesa de entrada 1.50 1.00 1.50 0.24 1.74
11 Realiza el pase de papel. 3.25 1.00 3.25 0.52 3.77
CORTE 21.10 13.00 21.10 3.38 24.48
1 Recoge el  material en la zona de espera 2.27 1.00 2.27 0.36 2.63
2 lee la orden produccion 0.26 1.00 0.26 0.04 0.30
3 Revisa la especificacion de la etiqueta de la resma 0.25 1.00 0.25 0.04 0.29
4 Carga el material en la escuadra de la guillotina 3.28 1.00 3.28 0.53 3.81
5 Programa la medida en la pantalla de guillotina 1.72 1.00 1.72 0.28 2.00
6 Pulsa los dos botones laterales al mismo tiempo para bajar la cuchilla 0.24 1.00 0.24 0.04 0.28
7 Cambia de posicion el material para el segundo corte 1.18 1.00 1.18 0.19 1.37
8 Pulsa los dos botones laterales al mismo tiempo para bajar la cuchilla 0.24 1.00 0.24 0.04 0.28
9 Cambia de posicion el material para el tercer corte 1.14 1.00 1.14 0.18 1.32
10 Pulsa los dos botones laterales al mismo tiempo para bajar la cuchilla 2.22 1.00 2.22 0.35 2.57
11 Baja el material de la escuadra de la guillotina 2.14 1.00 2.14 0.34 2.48
12 Apile el material en el palet 4.37 1.00 4.37 0.70 5.06
13 Forra el material con strick film 1.79 1.00 1.79 0.29 2.08
Tiempo
Estándar














Tabla 6 Tiempos estándar comparativo antes y Después 
 

















Figura 11. Tiempos Estándar antes y después 
 
En la tabla mostrada se expone que la mejora de tiempos estándar fue rebajada en 
promedio de 17.40% Respecto al antes y después  de la investigacion que equivale a 5.26 
minutos , para las actividades de Puesta de Placa. Apilado de Materiales y Corte,  lo que 
puede significar optima calidad de servicio posible y reducción economica de 



























Tabla 7 Eficiencia antes y Después 
 
Fuente: Elaboración propia 2018 
Tabla 8 Eficiencia comparativa antes y Después 
 









Figura 12. Indicador Eficiencia antes y después 
Fuente: Elaboración propia 
INTERPRETACION: De la tabla 8 comparativa se expone que se obtuvo un aumento 
eficiente en 11%. Respecto al antes y después de la investigaciòn y lo que nos asegura 
que ser mas eficientes implica no perder la calidad del producto pero si mejorar tiempos 
y ahorro de manos de obra, mientras mas se ahorre en Recursos usados para lograr el 























Tabla 9 Eficacia antes y Después 
 
Fuente: Elaboración propia  
Tabla 10 Eficacia comparativa antes y Después 
 




Produccion real Eficacia 
Produccion 
programada
Produccion real Eficacia 
1 20,000 15,425 77.13% 20,000 17,425 87.13%
2 20,000 14,850 74.25% 20,000 17,850 89.25%
3 20,000 15,120 75.60% 20,000 17,120 85.60%
4 20,000 15,486 77.43% 20,000 17,486 87.43%
5 20,000 14,980 74.90% 20,000 18,980 94.90%
6 20,000 14,970 74.85% 20,000 16,970 84.85%
7 20,000 14,230 71.15% 20,000 16,230 81.15%
8 20,000 15,960 79.80% 20,000 17,960 89.80%
9 20,000 14,950 74.75% 20,000 16,950 84.75%
10 20,000 15,620 78.10% 20,000 16,620 83.10%
11 20,000 15,540 77.70% 20,000 16,540 82.70%
12 20,000 15,560 77.80% 20,000 17,560 87.80%
13 20,000 15,812 79.06% 20,000 16,812 84.06%
14 20,000 15,231 76.16% 20,000 16,231 81.16%
15 20,000 15,840 79.20% 20,000 15,840 79.20%
16 20,000 14,980 74.90% 20,000 16,980 84.90%
76.42% 85.49%








Figura 13. Indicador Eficacia antes y después 
 
Fuente: Elaboración propia 
INTERPRETACION: la tabla 10 evidencia mejoras en eficacia por 9% en el proceso de 
Impresión de volantes publicitarios impacta directamente a la Productividad lo que mejora 
tiempos y reduce costos innecesários para el Flujo y la empresa en general, Se está 

































Indicador:   Productividad 
Tabla 10 Productividad  antes y Después 
 
Tabla 11 Productividad comparativa antes y Después 
 
Fuente: Elaboración propia  
Figura 20. Indicador Eficacia antes y después 
ANTES DESPUES
Eficacia Eficiencia PRODUCTIVIDAD Eficacia Eficiencia 
PRODUCTIVIDAD Hojas 
/hora 
1 77.13% 78.13% 60.25% 87.13% 90.63% 78.96%
2 74.25% 80.00% 59.40% 89.25% 92.50% 82.56%
3 75.60% 71.88% 54.34% 85.60% 90.63% 77.58%
4 77.43% 75.63% 58.56% 87.43% 88.13% 77.05%
5 74.90% 70.00% 52.43% 94.90% 82.50% 78.29%
6 74.85% 78.13% 58.48% 84.85% 84.38% 71.59%
7 71.15% 80.63% 57.36% 81.15% 86.88% 70.50%
8 79.80% 75.63% 60.35% 89.80% 88.13% 79.14%
9 74.75% 71.88% 53.73% 84.75% 84.38% 71.51%
10 78.10% 71.88% 56.13% 83.10% 84.38% 70.12%
11 77.70% 76.25% 59.25% 82.70% 88.75% 73.40%
12 77.80% 70.00% 54.46% 87.80% 82.50% 72.44%
13 79.06% 78.13% 61.77% 84.06% 90.63% 76.18%
14 76.16% 80.63% 61.40% 81.16% 86.88% 70.50%
15 79.20% 76.88% 60.89% 79.20% 83.13% 65.84%
16 74.90% 71.88% 53.83% 84.90% 84.38% 71.63%
57.66% 74.20%
AREA DE IMPRESIÓN OFFSET
FORMATO DE PRODUCTIVIDAD
SEMANA






Figura 14. Productividad antes y después 
Fuente: Elaboración Propia  
La tabla 11 expone la mejora del indicador de Productividad, variable dependiente, en un 
promedio de 29%, lo que nos refleja èste incremento mayor rentabilidad en el proceso y 
































3.2.2 Estadística Inferencial 
Variable dependiente: Productividad 
La población son 6 operarios que son evaluados durante 16 semanas antes y después en el 
proceso de Offset de Alianza Gráfica, SAC., Breña, 2018, utilizandose el estadígrafo Shapiro 
Wilk, porque los datos de la población son menores que 30. 
Si los datos < 30 : Shapiro Willk 
 
Tabla 12 Resumen de procesamiento de casos de la productividad antes y después 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Productividad-antes 16 100,0% 0 0,0% 16 100,0% 
Productividad-después 16 100,0% 0 0,0% 16 100,0% 
 
Tabla 13 Pruebas de normalidad de la productividad antes y después 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Productividad-antes 
,185 16 ,147 ,921 16 ,174 
Productividad-después ,193 16 ,112 ,951 16 ,513 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Fuente: SPSS 24 
 











Figura 15 Rango Limite para decisión de Normalidad productiva 
Fuente:Elaboracion propia 
INTERPRETACION: El esquema 13 muestra una relación pre (0.174) > 0.05 y depues 
(0.513) que aclara las soluciones para la certificacion de las hipotesis, asimismo se pasará a 







Tabla 15  Regla de decisión de datos paramétricos de la eficiencia antes y después 
 
Fuente: Elaboración propia  
 
Dimensión 1: Eficiencia 
Tabla 16  Resumen de procesamiento de casos de la eficiencia antes y después 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Eficiencia-antes 16 100,0% 0 0,0% 16 100,0% 
Eficiencia-después 16 100,0% 0 0,0% 16 100,0% 
Fuente: SPSS 24 
 




Estadístico gl Sig. Estadístico Gl Sig. 
Eficiencia-antes ,207 16 ,065 ,905 16 ,095 
Eficiencia-después ,210 16 ,058 ,923 16 ,188 
a. Corrección de significación de Lilliefors 









Tabla 18 Regla de decisión de datos paramétricos de la eficiencia antes y después 
 
Fuente: Elaboración propia 
INTERPRETACION: En la tabla 17 se aprecia el SIG de la eficiencia inicial (0.095) > 0,05 
y final (0,188) > 0,05 dando por consiguiente que los datos son paametricos que serán usados 




Figura 16 Rango Limite para decisión de Normalidad para la Eficiencia 
 











Tabla 19  Comparativo de la eficiencia antes y después   
 
 







Tabla 20 Resumen de procesamiento de casos de la eficacia antes y después 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Eficacia-antes 16 100,0% 0 0,0% 16 100,0% 
Eficacia-después 16 100,0% 0 0,0% 16 100,0% 
Fuente: SPSS 24 
 




Estadístico gl Sig. Estadístico Gl Sig. 
Eficacia-antes ,124 16 ,200* ,948 16 ,452 
Eficacia-después ,122 16 ,200* ,964 16 ,743 
a. Corrección de significación de Lilliefors  







Conclusión: La imagen 21 presenta el SIG de la eficacia inicial (0.452) > 0,05 y final (0,743) 
> 0,05 concluyendose que los datos son paramétricos a fin de validar nuestras hipotesis. 








Figura 17 Rango Limite para decisión de Normalidad para la Eficacia 
 

















Fuente: Elaboración propia 
 
3.3.2 Validación de hipótesis general 




H0: No se incrementa el nivel de producción del proceso de Impresión Offset en Alianza 
Grafica. 
H1: Se incrementa el nivel de producción del proceso de Impresión Offset en Alianza Grafica. 
Regla de decisión: 
Ho:   µIAa ≤ µIAd 
H1:   µIAa >µIAd 
 
Dimensión: PRODUCTIVIDAD 
Tabla 24  Estadísticas de los prototipos examinados pre y post producción 
 
 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 Productividad.antes ,575000 16 ,0311983 ,0077996 
Productividad.después ,742500 16 ,0444972 ,0111243 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
















95% de intervalo de 
confianza de la 
diferencia 
Inferior Superior 









-,1388045 -12,442 15 ,035 
Fuente: Elaboración propia. 
 
INTEREPRETACION: La tabla 22 comparativa arriba mostrado explica el nivel de 




H0: No se incrementa significativamente el proceso de Impresión Offset. 












Media de error 
estándar 
Par 1 Eficiencia-antes ,764238 16 ,0226727 ,0056682 





Fuente: SPSS 24 
 
 















95% de intervalo de 














-,0663642 -7,962 15 ,023 
Fuente: Elaboración propia 
 
Regla de decisión 
Ho:   µIAa ≤ µIAd 
H1:   µIAa >µIAd 
 
INTERPRETACIÓN: De la tabla 27 arroja el nivel de significancia (sig 0.023 <0,05), por 
consiguiente es erronea la hipotesis y vale la información alterna de la investigación, por lo 
cual queda demostrado mediante este metodod se incrementa significativamente el proceso de 










H1: Incrementa significativamente la eficacia en el proceso de Impresión Offset en la empresa 
Alianza Grafica. 
 
Tabla 28  Estadísticas de muestras emparejadas de la eficacia antes y después 
 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 eficacia-antes ,764238 16 ,0226727 ,0056682 
eficacia-después 
,854863 16 ,0389066 ,0097266 




Tabla 29 Prueba de muestras emparejadas d la eficacia antes y después   
    
Fuente :SPSS 
Regla de decisión 
Ho:   µIAa ≤ µIAd 
H1:   µIAa >µIAd 
 
 











95% de intervalo de 






















INTERPRETACIÓN: De la tabla 29 arroja los datos (S1G 0.029 <0,05 ), que implica la 
eliminación de las conjeturas negativas para dar paso a la validez de nuestra tesis, dandose por 
ello resuelto el topico central del que denominamos Estudio de Trabajo, aquel m,etodo que 










































La aplicación del Estudio de Trabajo potenció el proceso de Impresión Offset en Alianza 
Grafica S.A.C. Estos hallazgos coinciden con los obtenidos por Ulco (2015) y de quien 
hemos fundamentado opiniones y casos de estudio anteriormente. Principia la aplicación de 
metodologías para el proceso productivo, particularmente la experimental y la de métodos; 
ya que manipula los procesos productivos para la observación del efecto que tiene sobre los 
ejemplares pre test y pos test para determinar las secuencias de las actividades mediante la 
observación directa. El autor concluyó un cambio en las actividades eliminando la presencia 
de un 6% de actividades improductivas lo cual, permitió un incremento de la productividad 
en un 23,7%. 
 
Segunda Discusión 
La aplicación del Estudio de Trabajo incrementa el proceso de Impresión Offset en Alianza 
Grafica S.A.C. Estos hallazgos concuerdan con el estudio desarrollado por Martínez (2013) 
y que anteriormente se ha detallado en las referencias investigativas. En ambos casos la 
finalidad fue generar herramientas para incentivar y mejorar las líneas de producción.  
Martínez evalúa y ubica los defectos que se presentan en los diferentes puntos del campo 
productivo, para así brindar opciones para optimización de los procesos y mejorar su 
productividad. Su metodología es de nivel descriptivo, tiene un enfoque cuantitativo, 
recopilando y analizando datos que aportaron información sólida y objetiva, el balanceo de 
líneas, clasificándolo en un enfoque cuantitativo apoyándose en pruebas estadísticas. El autor 













La aplicación del Estudio de Trabajo incrementa significativamente el proceso de Impresión 
Offset de Alianza Grafica S.A.C. Estos hallazgos coinciden con la tesis propuesta por 
Calderón (2016) y que se ubica en la bibliografía. En ambos casos el objetivo fue mejorar la 
productividad como operario y distribuidos de insumos papeleros. Su metodología es diseño 
cuasi experimental, nivel explicativo. El proceso analítico cuantitativo se proyectó como 
estrategia de estudio en la toma de tiempos en campo basado en indicativos, asimismo fue de 
corte aplicado porque congenió la parte metodológica comprobándose con los resultados 
prácticos. El autor concluyó que la muestra fue de cuarenta y cinco reportes en la planta de 
producción pre y post proceso, mientras que el área de empaquetamiento obtuvo dieciséis 

































Se concluyó que es valida la aceptación de la hipotesis alterna de la investigación. El proceso 
de Impresión Offset en la empresa Alianza Grafica S.A.C aumenta, el cual se ratifica al 
obtener el nivel de significancia ( sig 0.035 <0,05 ), siendo el incremento de la productividad 
en un 29 %.   
 
Segunda conclusión 
Se concluyó aceptandose los datos obtenidos por la hipotesis alternativa, se incrementa el 
proceso de Impresión Offset en Alianza Grafica S.A.C., se ratifica al obtener el nivel de 
significancia (sig 0.023 <0,05), siendo el incremento de la eficiencia en un 11%. 
 
Tercera conclusión 
Se concluyó en que los datos proporcionados fueron incrementados significativamente a la 
eficacia en el proceso de Impresión Offset en Alianza Grafica S.A.C. Se ratifica al obtener el 






































Dictamos a la gerencia general fomentar una cultura de productividad que tanto los jefes y 
trabajadores este comprometido con el desarrollo de la empresa, aplicando técnicas de 
mejoras en el proceso de productivo y asegurar el cumplimiento del estudio de trabajo y se 
siga buscando mejoras en los proceso rumbo a la mejora continua. 
Segunda recomendación 
Se recomienda que la Gerencia debe fomentar el control de la de productividad tener metas 
o tiempos estándares, los jefes  y los trabajadores deben involucrarse para lograr aumentar 
producción y reducir costos, logrando aumentar la eficacia de los trabajadores. 
 
Tercera recomendación 
Se recomienda que la Gerencia aplique las políticas, normas, motivaciones para que los 
trabajadores se involucren en el cumplimiento de los objetivos. Asimismo, reducir los 
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CARTA DE PRESENTACIÓN 
Señor:      Mg.Pedro Antonio Espinoza Vasquez 
Presente 
 
Asunto:      VALIDACIÓN DE INSTRUMENTOS A TRAVÉS DE JUICIO DE EXPERTO. 
Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mi saludo y así mismo, 
hacer de su conocimiento que siendo estudiante de la EAP de INGENIERIA INDUSTRIAL 
de la UCV, en la sede Lima Norte, promoción 2018,  aula 1, requiero validar el instrumento 
con el cual recogeré la información necesaria para poder desarrollar mi investigación. 
El título de la Investigación es: APLICACIÓN DE ESTUDIO DE TRABAJO PARA 
LA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO DE IMPRESIÓN OFFSET 
EN LA EMPRESA 3P ALIANZA GRAFICA SAC LIMA PERU 2018 y siendo imprescindible 
contar con la aprobación de docentes especializados para poder aplicar los instrumentos 
en mención, he considerado conveniente recurrir a usted a fin de validar el instrumento que 
utilizaré. 
El expediente de validación, que le hago llegar  contiene: 
- Carta de presentación. 
- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones. 
- Matriz de operacionalización de las variables. 
- Certificado de validez de contenido  de los instrumentos. 
-  
Expresándole mi sentimiento de respeto y consideración me despido de usted, no sin antes 
agradecerle por la atención que dispense a la presente.  
 
Atentamente. 
                 ________________________           
                                    Firma                                                             
                         Paitan Leonardo Raul                     










































“La productividad tiene que 
ver con los resultados que se 
obtienen en un proceso o un 
sistema, por lo que 
incrementar la productividad 
es lograr mejores resultados 
considerando los recursos 
empleados para generarlos” 
Según Gutiérrez (2014)(p. 
20).
“El estudio de trabajo es el 
examen sistemático de los 
métodos para realizar 
actividades con el fin de 
mejorar la utilización eficaz de 
los recursos y de establecer 
normas de rendimiento con 
respecto a las actividades que 










                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                         
Se expresara la mejora en la 
dimension de eficacia la cual 
refiere  a los resultados en 
relacion con las metas y 
cumplimientos de los objetivos 
organizacionales se mide en 
cantidad pliegos impresos sobre 
el tiempo pliegos impresos y la 
eficiencia el indicador , tiempo 
pliegos sobre tiempo de pliegos 
estimado en la lines de 
impresion.
. ¿De qué manera la aplicación del 
Estudio de Trabajo mejora la eficacia 
en el proceso de impresión offset en la 
empresa 3P Alianza Grafica S.A.C. 
Lima 2018?
Determinar de qué manera la 
aplicación del Estudio de Trabajo 
mejora la eficacia en el proceso de 
impresión offset en la empresa 3P 
Alianza Grafica S.A.C. Lima 2018.
TIPO DE INVESTIGACION APLIACADA, 
DISEÑO  CUASI EXPERIMENTAL 
ENFOQUE CUANTITAVO 
“Aplicación de Estudio de trabajo para la mejora de la productividad en el proceso de impresión offset en la empresa Alianza Grafica SAC, Breña  2018’’
¿De qué manera la aplicación del 
Estudio de Trabajo  mejora la 
productividad en el proceso de 
impresión offset en la empresa 3P 
Alianza grafica S.A.C. Lima 2018?
Determinar de qué manera la 
aplicación del Estudio de Trabajo 
mejora la productividad en el proceso 
de impresión offset en la empresa 3P 
Alianza Grafica S.A.C. Lima 2018
La aplicación del Estudio de Trabajo 
mejora la productividad en el proceso 
de impresión offset en la empresa 3P 
Alianza Grafica S.A.C.
. La aplicación del Estudio de Trabajo 
mejora significativamente  la eficacia 
en el proceso de impresión offset en la 
empresa 3P Alianza Grafica S.A.C.
Variable Dependiente  
Productividad 
. Determinar de qué manera la 
aplicación del Estudio de Trabajo 
mejora la eficiencia en el proceso de 
impresión offset en la empresa 3P 
Alianza Grafica S.A.C. Lima 2018.
La aplicación del Estudio de Trabajo 
mejora sifnificativamente  la eficiencia 
en el proceso de impresión offset en la 
empresa 3P Alianza Grafica S.A.C.
¿De qué manera la aplicación del 
Estudio Trabajo mejora la eficiencia 
en el proceso de impresión offset en la 
empresa 3P Alianza Grafica S.A.C. 
Lima 2018?
  Es la aplicación de ciertas 
técnicas y en particular el estudio 
de métodosy la medición del 
trabajo, que se utilizan para 
examinar el trabajo humano en 
todos sus contextos y que llevan 
sistemáticamente a investigar 
todos los factores que influyen 
enla eficiencia y economía de la 
situación estudiada, con el fin de 
efectuar mejoras.
Variable independiente 






                                                                               














                    OA=     AA    -1         
*100
                                 AM
OA = OPTIMIZACION DE ACTIVIDADES
AM = ACTIVIDADES MEJORADAS
AA = ACTIVIDADES ACTUALES
TS = TIEMPO  ESTANDAR
TN = TIEMPO NORMAL
SUPLEMENTO DE TRABAJO
EF = TPI
       TPE
TPI = TIEMPOS DE PLIEGOS IMPRESOS 
TPE = TIEMPOS DE PLIEGOS ESTIMADOS
E = CPI
      TPI
CPI = CANTIDAD DE PLIEGOS IMPRESOS
TPI = TIEMPOS DE PLIEGOS IMPRESOS 
Porcentaje 
Se expresara la mejora en la 
dimension de eficacia la cual 
refiere  a los resultados en 
relacion con las metas y 
cumplimientos de los objetivos 
organizacionales se mide en 
cantidad pliegos impresos sobre 
el tiempo pliegos impresos y la 
eficiencia el indicador , tiempo 
pliegos sobre tiempo de pliegos 
estimado en la lines de 
impresion. Eficacia Cumplimiento de programa RAZON
Observacion de 
datos




Formato de registro de 
eficiencia 
Porcentaje 
  Es la aplicación de ciertas 
técnicas y en particular el estudio 
de métodosy la medición del 
trabajo, que se utilizan para 
examinar el trabajo humano en 
todos sus contextos y que llevan 
sistemáticamente a investigar 
todos los factores que influyen 
enla eficiencia y economía de la 
situación estudiada, con el fin de 
efectuar mejoras.
Medicion de tiempo Tiempos standares RAZON 
Observacion de 
datos





“La productividad tiene que ver 
con los resultados que se 
obtienen en un proceso o un 
sistema, por lo que incrementar 
la productividad es lograr 
mejores resultados 
considerando los recursos 
empleados para generarlos” 
Según Gutiérrez (2014)(p. 20).
Eficiencia Productividad RAZON 
“Aplicación de Estudio de trabajo para la mejora de la productividad en el proceso de impresión offset en la empresa Alianza Grafica SAC, Breña  2018’’
Variable 
independiente 
Estudio de trabajo 
“El estudio de trabajo es el 
examen sistemático de los 
métodos para realizar 
actividades con el fin de 
mejorar la utilización eficaz de 
los recursos y de establecer 
normas de rendimiento con 
respecto a las actividades que 
se están realizando” OIT 
(2011) (p. 9).
Estudio de Metodos Mejora de Proceso RAZON 
Observacion de 
datos









                                                                         
 
Formato 1  Recolección de datos Toma de tiempos 
Fuente: Elaboración propia 2018 
 
AREA : PRENA ESTUDIO DE METODO
OPERACIÓN : PREPARACION INICIO TERMINO



































1 Realiza  y verifica despeje de línea.
2 Verifica que los materiales correspondan a lo requerido por dicha OP
3 Pliegos refilados deben estar completamente limpios
4 Calibre correcto, tomando en cuentas las tolerancias permitidas.
5 Sentido de la fibra correcto, de acuerdo al requerimiento en la OP 
6 Placas;  que corresponda al trabajo, verifica su estado    
7  Revisa tinta de color especial si requiere para la OP
8 Define la secuencia de impresión con el supervisor de turno.
9 Se coloca las planchas unidad por unidad con la opción “cambio de placas”
10 Carga y regula el material en las pilas de alimentación 
11 Ajusta los chupones según material, ajusta ruedas y escuadras según tamaño
12
Regula y calibra los colores unidad por unidad para entonar color según 
referencia de color.














Formato 2 Recolección de datos eficacia 















































Formato 3 Recolección de datos eficiencia 















































Formato 4 Formato de recolección de datos estudio de método 
Fuente: Elaboración propia 2018 
 
 
AREA : DPTO. INGENIERIA ESTUDIO DE METODOS :
OPERACIÓN  : ESTUDIO : HOJA :
MAQUINA : INICIO : TERMINO :
HERRAMIENTAS : TIEMPO TRANSC.
PRODUCTO : OPERARIO :
CALIDAD : OBSERVADO POR :








Figura 18 Operación del Procesos 






Figura 19 Cronograma del Proyecto de mejora de tiempos - prensa Offset 
Fuente: Elaboración Propia-2018 
 
GERENCIA :  PRODUCCION 11/05/2018
PROYECTO: EFICIENCIA Y PRODUCTIVIDAD
LÍDER : Raul Paitan
OBJETIVO: MEJORAR LOS TIEMPOS DEL PROCESO DE PRENSA OFFSET
JUN JUL AGO SET OCT NOV




Análisis de la situación E
Elaboracion  de formatos para registros E
Toma de datos de producción antes E
Reorganizacion del area de impresion
Analizar actividades
Identificacion del material e insumos 
Aplicación de estudio de trabajo y metodo
revision de la mejora






Paso 1 : situacion actual
Paso 2 : Implementacion de la mejora
Paso 3: Despues de la Mejora
1
Implementación de estudio de trabajo para mejorar la 




CRONOGRAMA DE PROYECTOS Y PLANES DE TRABAJO 







                                    Figura 20 Técnica de Estudio y Métodos 
  Fuente:própia 
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